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Jusqu'a present, pour obtenir la metallisation de 
pieces transpa rentes, on vaporisait le metal sous 
vide sur la face interne de i'objet transparent, et 
ensuite on protegeait la pellicule metallisee par une 
couche de peinture opaque, puis on passait au four 
pour la cuisson, 

Dans cette solution, la metallisation est visible au 
travers de la matiere plastique transparente, 

Ce procede a I'avantage de proteger la couche- de 
metallisation des chocs et rayures venant de I'ex- 
terieur de la piece; par contre, il n'en est hen, en 
ce. qui concerne la protection interieure qui est re- 
couverte par une couche de peinture. 

Ainsi, lors des differentes manipulations qui sent 
neccssaires avant le montage, par exeraple, sur 
voiturcs, pour les accessoires automobiles, certaines 
parties interieures sent deteriorees. la peinture s*e- 
cailie et entraine une deterioration rapide de la 
metallisation, 

De plus, il faut preciser que la tenue des ver- 
nis actuels n'assure pas au film metallise une pro- 
tection suffisante contre la corrosion provoquee par 
les agents detersifs employes dans les stations de la- 
vage des voi tares, ainsi que par le sel projete sur 
les routes lors de gels. La peinture, qui perd ses pro- 
prietes tres rapidement en devenant poreuse, faci- 
lite Tattaque du film metallise, dont Tepaisseur est 
rappclons-ie. de Tordre du micron. 

Dans le cas ou la piece est realisee en un ma- 
teriau opaque, cette piece est tout d'abord peinte 
exterieurement, puis passee au four. Cette couche de 
peinture assure Taccrochage de la metallisation, qui 
est faite par vaporisation sous vide. 

Finalement, les pieces metallisees sont recouvertes 
d'une couche de peinture transparente, qui est cuite 
au four egaioment, afin d'assurer k protection de 
ia metalli>ation. 

Cette technique est utilisec pour la fabrication de 
tableaux de I)ord de vehicules automobiles, des 
accoudoirs, des poignees, etc. 



Cette technique pent avantageuscment concurren- 
cer la technique de nickeiage-chromage sur les me- 
taux, tels que le zamack, le iaiton, I'acier, ainsi 
que les depots chimiques et electroiytiques sur ma- 
tieres plastiques. 

Cependant, la protection de la metallisation, ob- 
tenue par ce procede, n'est pas suffisante et n'assure 
pas une bonne tenue de la metallisation dans le 
temps. 

La presente invention a nolamment pour but de 
remedier a ces inconvenients et concerne, a cet 
effet, un procede pour la realisation d'ob jets metal- 
lises, caracterise par ce qu*on realise une piece re- 
presentant une partie de Tobjet desire, on metallise 
cette piece et on la place dans un moule, de fagon 
que, par moulage complementaire, on puisse obte- 
nir Tobjet metallise desire, dont la metallisation 
est prise a Tinterieur meme de Tobjet, ce qui per- 
met d'assurer une protection maximum a la metal- 
lisation. 

Suivant une autre caracteristique de I'inventipn, 
le moulage d'une matiere plastique sur la surface 
metallisee de la piece est obtenue par un moulage 
par injection, 

L*invention concerne egalement, les objets me- 
tallises, et notamment les feux de position, obte- 
nus par la mise en ceuvre du present procede ou 
procede similaire. 

L'invention s'etend egalement aux caracteris- 
tiques ci-apres et a leurs diverses combinaisons pos- 
sibles. 

Un procede conforme a Tinvention est illustre, a 
titre d'exemple non limitatif, sur les dessins ci-joints, 
dans lesquels : 

Les figures 1, 2 et 3 representent successivement 
trois stades de fabrication d'un feu de signalisation 
pour vehicule automobile; 

La figure 4 represente un mode de realisation 
d'une poignee de vehicule automobile. 

La presente invention a, en consequence, pour 
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but robtention simple et rapide d'objets metallises, 
de preference entierement en matiere plastique, 
dans iesquels la metallisation est protegee d'une 
maniere efficace. 

Conformement a Finvention, lob jet desire est 
realise en deux operations, separees par une ope- 
ration de metallisation. Ainsi, dans le cas de 
figures 1. 2 et 3, on realise tout d*abord une cou- 
pelle 1 en matiere transparente, 

Cette coupelie 1 est realisee* de preference, par 
inoulage par injection d'une matiere plastique. 

Ensuite (voir fig. 2), on effectue Toperation de 
metallisation, qui a pour objet le depot d'une couche 
de metal 2, par evaporation sous vide, sur la face 
interne de cette coupelie transparente. 

Finalement, on place Tobjet metallise (repre* 
sente fig. 2) dans un moule, de maniere a former 
le complement de la piece desiree (fig. 3). 

Ainsi, dans le cas des figures ci-jointes. la piece 
confectionnee est un feu de signalisation pour ve- 
hicule automobile. 

n comporte ainsi une coupelie 1, en matiere plas- 
tique transparente, notamment en matiere thermo- 
plastique, une couche de metallisation 2 et une 
troisieme partie 3, etroitement fixee, lors du mou- 
lage, tant a la piece 1 qu'a la metallisation 2. 

Cette piece complementaire 3, terminant le feu 
de signalisation, sera realisee en matiere plastique 
transparente, coloree ou non, etant donne que cette 
matiere, non seulement a pour effet de recouvrir 
en 3i la surface metallisee 2, mais aussi de former 
le eapuchon 3^ du feu de signalisation. 

Lors du mouiage, on pourra done donner au ea- 
puchon une forme particuliere favorisant I'effet op- 
tiqiie desire. 

II pourrait ainsi comporter des stries annulaires 
33/ 

II sera compris que ce procede n'est pas Lmite 
a ce mode de fabrication, etant entendu que Tin- 
vention conceme la realisation particuliere d'un 
objet metallise en deux stades. le deuxieme stade 
etant effectue, par mouiage, directement sur une 
piece metallisee, formant une partie de Tobjet 
desire. 

II est evident que, dans tous les cas. la matiere 
disposee a Textremite de I'objet sera realisee en ma- 
tiere transparente, pour pouvoir rendre visible la 
metallisation, tandis que la matiere constituant la 
partie interne de Tobjet pourra etre realisee en ma- 
tiere plastique. soit transparente, soit opaque. 

De preference, les deux operations seront effec- 
tuees par mouiage par injection. 

On notera egaiement qu'afin d'assurer la protec- 
tion optimum de la metallisation placee dans Tepais- 
seur meme des parois de Tobjet realise, il sera 
prevu des emboitements, tels que celul represente en 
4 sur la figure 3. 

En effet, a la base de la coupelie 1, il est prevu 



une rainure^^qui est comblee par la matiere plas- 
tique lors de la deuxieme operation de mouiage. 

Cette deuxieme operation de mouiage evite no- 
tamment la penetration par capillarite de Thumi- 
dlte. 

Egaiement, a la partie superieure de la coupelie, 
il est prevu une coUerette s'encastrant, lors du 
mouiage de la partie 3. dans la matiere plastique, 
pour assurer une etancheite parfaite. 

Dans le cas oii la premiere piece est realisee en 
matiere opaque, par mouiage ou non, la metallisa- 
tion se fera evidemment sur la face exterieure. et, 
dans ce cas, le mouiage terminal sera efFectue, pour 
recouvrir la metallisation d'une epaisseur de matiere 
plastique transparente et donner a Tobjet sa forme 
et ses dimensions definitives. 

Ce procede pourra s'appliquer a la fabrication de 
divers oh jets, tels que des boutons de diverses 
sortes, des poignees de portieres de voiture, des 
poignees de porte pour le batiraent, pour la robinet- 
terie, les miroirs en plastique, etc. 

On notera egaiement que la premiere partie de la 
piece pourra etre realisee en une matiere quel- 
conque. par exemple en metal, et, dans ce cas, seule 
la deuxieme operation aura lieu par mouiage par 
injection de matiere plastique. 

Suivant la figure 4, il est represente une poignee 
de vehicule automobile realisee suivant le pro- 
cede con forme a Tinvention. 

Pour obtenir cette poignee qui est metallisee, on 
reab'se tout d'abord par mouiage la partie interne 
5 a Taide d'une matiere quelconque, transparente 
ou non, puis on effectue la metallisation sous forme 
d'une couche 6. Ensuite on place cette premiere par- 
tie de la poignee dans un deuxieme moule pour 
effectuer le recouvrement de la metallisation par 
une matiere plastique transparente 7. Cela s'effec- 
tue sur une epaisseur relativement importante, de 
fagon que la protection de la metallisation soit cor- 
rectement assuree. 

Blen entendu, Tinvention n'est pas limitee aux 
exemples de realisation ci-dessus decrits et repre- 
senles et a parti r desquels on pourra concevoir 
d'autres formes et d'autres modes de realisation, 
sans pour cela sortir du cadre de Tinvention. 

RESUME . 

L'invention s'etend notamment aux caracteris- 
tiques ci-apres et a leurs diverses combinaisons pos- 
sibles : 

1^ Procede pour la realisation d*objets metallises, 
caracterise par ce qu"on realise une piece repre- 
sentant une partie de Tobjet desire, on metallise 
cette piece et on la place dans un moule, de fagon 
que, par mouiage complementaire, on puisse obtenir 
Tobjet metallise desire, dont la metallisation est 
prise a Tinterieur meme de Tobjet, ce qui perniet 
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ximum a la metallisa- 



d'assurer une prote 
tion; 

2** La piece est realisee en matiere transparente 
et la metallisation est effectuee sur la paroi interne 
de cette piece, tandis que, par Toperation de mou- 
lage, on recouvre la surface metallisee d'un ma- 
teriau piastique 3, transparent ou non ; 

3° La piece est realisee en matiere opaque et la 
metallisation est effectuee sur la paroi exteme de 
cette piece, tandis que, par Toperation de moulage, 
on recouvre la surface metallisee d'lm materiau pias- 
tique transparent; 

4'' Le moulage d'une matiere piastique sur la 
surface metallisee de la piece est obtenu par un 
moulage par injection ; 

5° La piece est realisee de maniere a ne compor- 
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ter que les surfa^^Wmetalliser, et, apres metallisa- 
tion, on place la piece dans un moule. pour terminer 
la fabrication de I'objet et lui donner sa forme 
definitive ; 

6° On realise, par moulage, la piece, ou parlie de 
I'objet, devant comporter la metallisation et on ter- 
mine le moulage de cet objet en un deuxieme 
stade ; 

7° Les objets metallises, obtenus par la raise en 
oeuvre du present procede ou procede similaire. 
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